VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM 

rrnirrnr- rnTniTwi^i 

PCT 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNG$BERICTT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 




Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts 
FE01E013WO 


WEITERES VORnFHFM slehe Mittellung Oberdle Obersendung des internationalen 
v vnvacncM vorjaufigen PrQfungsberichts (Formblatt PCTVIPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP 03/10655 


Internationales Anmeidedatum (Tag/MonaWahr) 
25.09.2003 


Prioritatsdaturn (Tag/MonaWahr) 
26.09.2002 



Internationale Patentklasslflkation (IPK) oder nationale Klassifikatlon und IPK 
B21K21/12 



Anmelder 
FELSS GMBH 



1 . Dleser internationale vorlaufige PrQfungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Prufung 
beauftragten Behdrde erstellt und wird dem Anmelder gemSB Artikel 36 Qbermittelt. 



2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 4 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 



13 AuBerdem liegen dem Bericht AN LAG EN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, AnsprQchen 
und^der Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, undybder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtiinien zum 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 4 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 
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Prioritat 
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IV 
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gewerbllchen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 


VI 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBER1CHT Internationales Aktenzeichen PCT/EP 03/1 0655 

I. Grundlage des Berichts 

1. Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung (Ersatzbiatter, die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich 
eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt, weil sie kerne Anderungen enthalten (Regeln 70. 16 und 70. 17)): 

Beschreibung, Seiten 



1. 2, 4-6 in der ursprunglich eingereichten Fassung 

3, 3a eingegangen am 07.12.2004 mit Schreiben vom 03.12.2004 

Anspruche, Nr. 

1-10 eingegangen am 07.12.2004 mit Schreiben vom 03.12.2004 
Zeichnungen, Blatter 

1/3-3/3 in der ursprunglich eingereichten Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich um: 

□ die Sprache der Clbersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist 
(nach Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Obersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht 
worden ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die ErklarongrdaG die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen - 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, - Nr.: 

. . □. Zeichnungen, B latt: . _ 
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5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen; sie sind diesem Bericht 
beizufugen.) 

6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 

V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerb lichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-10 

Nein: Anspruche 
Erfinderische Tatigkeit (IS) Ja: Anspruche 1 -1 0 

Nein: Anspruche 
Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) Ja: Anspruche: 1-10 

Nein: Anspruche: 

2. Unterlagen und Erklarungen: 
siehe Beiblatt 
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Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit 
und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung 
dieser Feststellung 

Das Verfahren zur Herstellung eines rohrformigen Werkstiicks, ein Werkstuck mit einer 
rechtwinkligen Schulter und eine Vorrichtung zur Herstellung so eines Werkstucks, 
gemaB der GB-A-1472860 (D1), ist als nachstliegender Stand der Technik anzusehen. 
In D1 wird zunachst ein Ausgangswerkstuck durch Kaltumformen vorgeformt, wonach 
durch Warmumformung dieses vorgeformte Ausgangswerkstuck zu ein Werkstiick mit 
rechtwinkeliger Schulter endgeformt wird. 

Der Gegenstand der unabhangigen Anspruche 1 , 5 und 6 unterscheidet sich daher vom 
nachstliegenden Stand der Technik wenigstens dadurch, daB die Endumformung eine 
Kaltumformung ist. 

Der Gegenstand der Anspruche 1 , 5 und 6 ist somit neu (Artikel 33(2) PCT). 

Das Effekt des unterscheidenden Merkmals ist, daB keine nachteilige Veranderung des 
Materialgefuges des Werkstoffs durch die Erwarmung auftritt. 

Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen 
werden, eine Schwachung der Wand des Werkstucks zu vermeiden. 

Die in den Anspruchen 1 , 5 und 6 der vorliegenden Anmeldung fur diese Aufgabe 
vorgeschlagene Losung beruht auf einer erfinderischen Tatigkeit (Artikel 33(3) PCT). 

D1 vermittelt dem Fachmann keine Anregung, das vorgeformte Werkstuck statt durch 
eine Warmumformung durch eine Kaltumformung zu ein Werkstuck mit rechtwinkeliger 
Schulter umzuformen. 

Die Anspruche 2-4 sind vom Anspruch 1 abhangig und erfQIIen damit ebenfalls die 
Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische Tatigkeit. 
Die Anspruche 7 -10 sind vom Anspruch 6 abhangig und erfullen damit ebenfalls die 
Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische Tatigkeit. 
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erforderlich, dafi genaue Passungen hergestellt werden mussen, urn eine exakte 
Lage der Adapterhulse auf der Kolbenstange zu gewahrleisten. 

Aus der GB-A-1 472860 ist ein Verfahren zum Formen eines Rohrendes bekannt, 
bei dem zunachst durch Rundkneten das Rohr im Durchmesser reduziert und ein 



5 schrSg verlaufender Obergangsbereich angeformt wird. Dann wird der schrag 
verlaufende Obergangsbereich erwarmt und der erwarmte Obergangsbereich wird 
durch ein Axialpressen zu einer rechtwinkligen Schulter umgeformt. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung 
eines Werkstucks, insbesondere einer StofJdampfer-Kolbenstange, sowie ein 
10 derartiges Werkstuck der eingangs genannten Art derart weiterzubilden, daS aus 
einem Rohr in einfacher Art und Weise ein Werkstuck mit einer im wesentlichen 
rechtwinkeligen Schulter ohne die Verwendung einer Adapterhulse herstellbar ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi dadurch gelost, daft in einem an den er- 
sten Verfahrensschritt anschlieBenden zweiten Verfahrensschritt der Obergangs- 
15 bereich des Ausgangswerkstucks durch einen Kaltumfonnvorgang zu einer recht- 
winkeligen Schulter des Werkstucks aufgesteilt wird. 

Durch die erfindungsgemaSen Mafinahmen wird in vorteilhafter Art und Weise er- 
reicht, dafi in einfacher Art und Weise ein rohrformiges Werkstuck mit einer im 
wesentlichen rechtwinkeligen Schulter, insbesondere einer StoGdampfer-Kolben- 

20 stange, aus einem rohrformigen AusgangswerkstQck lediglich mittels kaltumfor- 
mender Verfahrensschritte hergestellt werden kann. Es ist also bei einem nach 
dem erfindungsgemaften Verfahren hergestellten Werkstuck infolge der durch 
das erfindungsgemaSe Verfahren direkt herstellbaren rechtwinkeligen Sctiylter 
nun nicht mehr erforderlich, eine herstellungs- und montageaufwendige Adapter- 

25 hulse zu verwenden, wo^lurch in vorteilhafter Art und Weise die Herstellungsko- 
sten insgesamt reduziert werden. 



* 
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Die Kaltumformung des Ausgangswerkstucks zu dem nun in vorteilhafter Art und 
Weise einstuckigem Endprodukt besitzt hierbei den Vorteil, dad keine Oder nur 
eine geringfiigige Schwachung der Wand des AusgangswerkstQcks gegeben ist. 

Eine vorteilhafle Weiterbildung der Erfindung sieht vor, daft der Umformvorgang 
5 des zweiten Verfahrensschritts ein Taumelpressen, insbesondere mittels einer 
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1 . Verfahren zur Herstellung eines rohrformigen WerkstQcks, insbesondere ei- 
ner StoBdampfer-Kolbenstange, bei dem in einem ersten Verfahrensschritt 
aus einem rohrformigen AusgangswerkstQck (3) mittels eines Radialumform- 
5 Vorgangs zuerst ein erster Teiibereich (3a) des Ausgangswerkstucks (3) zur 
Verkleinerung dessen AufJendurchmessers reduziert und ein schrag zur 
Langsachse (A) des rohrformigen AusgangswerkstOcks (3) verlaufender 
Obergangsbereich (3c) ausgebildet wird, welcher den in seinem AuGendurch- 
messer reduzierten ersten Teiibereich (3a) des Ausgangswerkstucks (3) mit 
10 einem an den Obergangsbereich (3c) anschlieBenden, nicht-reduzierten zwei- 
ten Teiibereich (3b) verbindet, dadurch gekennzeichnet, daB in einem daran 
anschlieSenden zweiten Verfahrensschritt der Obergangsbereich (3c) des 
AusgangswerkstOcks (3) durch einen Kaltumformvorgang zu der im wesentli- 
chen rechtwinkeligen Schulter (2) des WerkstQcks (1) aufgesteilt wird. 

15 2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dali das Radialumfbr- 
men des ersten Teilbereichs (3a) durch ein Rundkneten erfolgt. 



3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB der Umformvor- 
gang im zweiten Verfahrensschritt ein Taumelpressen Oder ein Axialpressen 
ist. 



L Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dali das Taumelpres- 
sen mittels einer Kreisbewegung, einer Kippbewegung Oder einer Mehrblatt- 
bewegung durchgefuhrt wird. 
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5. WerkstGck mit einer im wesentlichen rechtwinkligen Schulter (2), dadurch ge- 
kennzeichnet, daft diese Schulter (2) als integraler Bestandteil der Wand des 
Ausgangswerkstucks (3) ausgebildet ist, und daft diese Schulter (2) durch ei- 
nen Radlalumform-Vorgang sowie einen daran anschlieftenden Taumelpress 
- Oder Axialpress-Vorgang durch eine Kaltumformung des Ausgangswerk- 
stucks (3) hergestellt ist. 

6. Vorrichtung zur Herstellung eines rohrformigen WerkstQcks mit einer im we- 
sentlichen rechtwinkligen Schulter (2), dadurch gekennzeichnet, daft die Vor- 
richtung (10) eine Reduziereinheit (11), durch die in einem rohrfdrmigen Aus- 
gangswerkstuck (3) ein als eine umfaufende Schragflache ausgebildeter 
Obergangsbereich (3c) ausbildbar ist, und eine Umformeinheit (15), durch die 
der schrag verlaufende Obergangsbereich (3c) durch eine Kaltumformung 
des Ausgangswerkstucks (3) zu einer im wesentlichen rechtwinkligen Schulter 
(2) des WerkstQcks (1) aufsteilbar ist, aufweist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Reduzierein- 
heit (11) der Vorrichtung (10) mindestens einen Knetbacken (12) aufweist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daft mindestens ein 
Knetbacke (12) mindestens eine Umformschrage (13) aufweist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daft die Umformein- 
heit (15) der Vorrichtung (10) als eine Orbital-Umformeinheit ausgebildet ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daft die Umformein- 
heit (15) ein Taumelwerkzeug (16) aufweist, welches eine taumelnde Bewe- 
gung urn die Langsachse (A) des Ausgangswerkstucks (3) durchfuhrt. 
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